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Ti'tulo: Perfeccionamientos en Ids procesos de fabrication de cajas de servicios y de sus partes. 



^ Resumen: 

Perfeccionamientos en los procesos de fabrication de 
cajas de servicios y de sus partes. 
El proceso de fabrication de una caia de servicios con 
placas de circuito impresos dobladas o no y cosida, 
estar^ formado por al menos de alguna de las siguien- 
tes operaciones, cortado y mecanizado de los pines, 
cortado, doblado y mecanizado de los puentes in- 
sertion de pines cortos o largos, soldado de los pines 
a la placa de circuito irnpreso, insertado de lenguetas 
y hembrillas y posterior soldado, comprobacion del 
circuito piano, doblado del circuito y colocacion de 
un separador, cosido rnediante la insertion de pines 
largos, montado de las tapas de plistico soportes de 
conectores v reles y, finalmente montaje de los fusi- 
bks para efectuar despues una ultima comprobaciOn. 
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DESCRIPCION 

La prosonno solicit i id do Pjwcnta do Invention 
consiste conforme indica su euunciado eu unos 
"Perfectionainientos eu los procesos de fabri- 5 
cation de cajas de servicios y de sus partes*", cu- 
yas nuevas caracteristicaS de construction, con- 
formation y diseno de dichas partes, cumplen la 
misinn para la que ftsperiftraaiRiit.fi han sido oon- 
cebidos con una seguridad y eficatia maxima s. 10 

Podevnos demur coinu una caja de serviciots 
para auloiurfviles como el dispositive centraliza- 
dor de las conexiones del sistema el^ctrico del 
vi.'ldr.nlu. 

Dioha caja de servicios sirve coino soporte 15 
para el equipo de protection ffusibles). asf como 
para Ins difcrontos ooinponcntes ole*ctrioos preci- 
ous, tales como reles, diodo6, mcSdulos de control 
electronico, y conectores. 

Todas las conexiones de los componentes ante- 20 
riormeute citados, estan realizados en la. caja por 
medio de una o varias placas de circiuto impreso. 
Tanto las placas como los rerminales retail eubier- 
tos por tapas apropiadas dc plastico que sirven de 
protection y de fijacion. 25 

Las cajas dc servicio aetuan como una cen- 
tral de conexionado que agrupando las conexiones 
clcetricas Y clcctronicas cn un modulo compacto, 
son rapaoes de distribuir las seiiales de poteneia 
y de mando de las diferentes partes del veMculo. 30 

Cajas como las quo mas adelante se descri- 
biran cn ciianro su proocso dc fabrication se re- 
vere, lian sido partial mente descritas en cuanto 
a divorsos piumos do las mismas a traves de re- 
gistros del urismo titular, tales como el Modelo 35 
de Utilidad n° 228.789 cuyo cftulo es "Caja de 
distribution oiectrioa para a utomoviles" , Modelo 
de Utilidad n" 239.279 por "Bloque Perfeccio- 
nado de distribution eleotriea", Patentes de In- 
vention n° 533.433 por <; Procedimiento Perfeccio- 40 
nado para la fabrication de cajas de distribuci6n 
clectrica"; Ccrtificado de Adition n° 534.841 por 
"Mejorafi introducidas en ia Patente de Invention 
n" 53X433 y rlnalmcnrc, Patcntc dc Invention 
n° 9001544 por 5; Perfeccionamientos en el proce- 45 
dimicnto para la fabrication de cajas de distri- 
bution electrica" . 

Los registros anteriores contienen de forma 
partial la totalidad de Perfectionainieutos desa- 
rrollados por la. suscrita y aplicables a las rajas 50 
do distribution cloctrica, los cualcs rcflcjnn una 
tccnolo£la anterior que cs protcgida cn cl ticmpo 
a traves de dichos registros, siendo el objeto de 
ia proscntc solicit ud do Patcntc dc Invencion, el 
reunir en una sola patente los perfeccionamien- 55 
tos efectuados sobre todos los registros anterio- 
res, cuya fin alidad, tal como nemos dicho. es el 
cubrir divcrsas partes y procesos dc fabrication 
de dickas cajas de servicio. 

Las cajas de servicio se co muni can con el ex- 60 
terior mediant e element OS de iuteiconexidn, los 
males son pio.7as motalicas que se insertan en el 
cobre y se fijan mediante soldadma. La principal 
veutaja de cada mievo producto. (caja de servi- 
cios), radica en la versatilidad del diseno, el cual 65 
pennite una scric dc modiiicatiorics o incrcmcnto 
de fimciones a muy bajo precio. 

Los pcrfccrjonamicntos quo mas adelante se 



drtallai-an tienen, entre otras ventajas, en el be- 
cho dc ui"ili7.ar la tccnologi'a del tircuir-n impreso 
y cabe destacar de entre ellas las siguientes: 

a) Menor peso que el sistema traditional. 

b) Menor volumen que el sistema traditional. 

c) Disrninucionde oostos del actual sistema de 
cableado. 

d) Fatilidad de montaje de la caja de servicios 
flobie el vehfculo. 

e) Kvita errores de conexionado. 

f ) Accesible tanto para el usuario como para 
el taller. 

g) Seguridad de las conexiones. 

El objeto de est a. Patente es el proteger los 
perfeccionamieutos efectuados sobre los citados 
registros anteriores. asi como las divexsas par- 
tes de que se compone una caja, pero no es- 
pecfrtcamente una caja detenu itiada, el producto. 
es decir la caja de servicios nace en la fase de 
diseno y se realiza segun indicaciones del cliente 
y adaptdndolo a la tccnologia que sc describe que 
es comun para todo tipo de cajas. 

Los procesos de fabri cation de cajas de servi- 
cios se inician en una primera fase con un estu- 
dio del producto atendiendo a los requerimientos 
Wcnicos y dimensiona les del cliente. Es en este 
primer paso donde se empieza a for jar la forma 
del circuito impreso, bien sea en placa sencilla, 
miilticaipa, de doble cara, doblada, y similares, 
asi como do las pio7.as dc plastico que ayudan a 
los cusamblajcs, ticrrcs. tijacioncs y acparadorcs 
entre placas. Tambien se repasa en este primer 
ostudio los montajos oxr^rnos quo so ofoctuaran 
en la caja. tales uomo conectores . fllsibles. y rel^s 
fundam ent ahnent e. 

En la fabrication de la placa de circuito im- 
preso sc parte dc uti subscrato y. dc una lamina 
de conductor generalmente cobre enganchada en- 
cima. El substrato utilizado suele ser de papel 
con resin as fenolicas, dejiominatlo F-2, aimqne 
tambien puede ser utilizado para aplicaciones de 
cajas de servicios del automovil deuominado P-4 
(fibva de vidrio con resiiia epoxi). Rii cuanco al 
material enndiier.or so escngo su grosnr on funcion 
del ampcrajc que debe sopor tar, llcgaudose a uti- 
lizar destle espesores convenieutes, liasta el orden 
de los 400 /an. 

Posteriormente se procede a la protecti6n del 
material conductor mcdiantc la aplicacion de una 
mascarillao bamiz antisoldante, por encima, a tal 
cfecto cambi^n se oxidan los cantos de las pistas 
conductor as, ya que la masearilla antioxidante no 
puede acceder a ellos. 

Para lograr la conectividad electrica entre dos 
caras del circuito impreso, se utiliza el pin corto. 
En el caso de que en una caj a de servicios se ntili- 
cen ^rias capas unidas (midtiplaca). que pue<len 
ser a su vez de simple o de doble cam, las placas 
qucdan unidas mccanicamente por pines largos 
que ademas tambien pueden efectuar una uni6n 
olcVrrica. Do osra forma ronomos on la practica 
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cuatro caras de cobre que podemos conexionar 
entre si a nuostro antojo media nr-o los pines Lar- 
gos, (dos caras de una placa con una. de otra, las 
cuatro entre si", utiade una placa con una de otra). 

La disposition de todos estos pines largos es 5 
por tudo el perhnetro exterior de la placas para 
cf'ectuuv utiu bucna coticxio'Yi lnccanica de su- 
jction, cs por cllo que csia insertion de los pines 
largos se le denomina cosido. 

Tambien es posible que por motives de volu- to 
men so opro por un tireuir.0 doblado, asi eon la 
inisnua superntie practica de pistas, ocupainos un 
meuor volumen. De est a forma tenemos doblado 
el circuito impreso a 90°. 45°, e ineluso 180°. 

Las pic/us dc plastico que se utilizan se 15 
diseiinn srgim las exigentias del client e, y en oon- 
cordancia con el diseno de la placa de circuito 
impreso. 

Las princi pales piezas do plastico son las de los 
soportes plasticos (fimdamentalmente de fusibles, 20 
coiiectoros, y rctes). 

L? funcion que realizan dichas piezas de 
plastico es principalmente la de dar soporte 
mecanico a los concctorcs, rcles y fusibles y a la 
vez ser alojamiento entre todos ellos de la placa 25 
de circuito impreso, tal como mas adelante se de- 
tallara. Para que una caja de servicios sea opera- 
tiva. la mismadebe entre otros aspecxos : ser fijada 
ul vclifculo; para cllo puedcu utili/arsc tornillos : 
sujoros dirorxamenr.0 a la cimpa del roccptaculo o 30 
bien a toniillos pasantes o clips apropiados. 

Otra de las piezas utilizadas en los monta- 
jes de los circuitos impresos deutro <le las cajas 
de servitios soil los separadores, su mision con- 
siste cu propovtiunar aislamiento electrico entre 35 
las pistas enfrcntadas de placas multiples de cir- 
cuito impreso. 

Para los alojamicntos dc rcles, fusibles y co- 
nectores, es necesario para cad a compouente, se 
realice im disefio especial en el soporte plastico 40 
para que dicho componente puede alojarse en di- 
cho alojamiento. 

De esta. manera una caja se disena para qtie 
encontremos alojamientos para fusibles, conecto- 
rcs, rcles y, para la pinza extractora. 45 

Los componentes de la placa de circiuto im- 
preso quo mas usualmente se utilizan en los pro- 
tesos de fabrication preoonizados son las heiribri- 
Uas, piezas insertadas sobre la placa con forma 
similar a una pinza, que ha de alojar o sujetar 50 
ima lengiicca (gcncralmcntc dc un fusible, rde" 
11 otro componente), realizando de esta forma el 
contact o electrico; las lengiietas que son compo- 
nentes insertados en la placa que sirven de in- 
tcrrnnoxion con el exterior, se caracterizau por 55 
tener gran anchm-a y altura respecto de su espe- 
sor. Una tigrupacioii de lengiiccas funnaran im 
conector de soporte de conexiones extemas; los 
puentes sou los dispositivos para conectar pistas 
de im ciremto impreso. cuando existe la imposi- eo 
bilidad de rcalizar esr.a mis ma uni6n mediante las 
propias pistas por motivos de espacio. 

Tambien se utilizan los jumpers, los cuales tie- 
uen la misma funtitfn que un puente, como los 
anteriormente descritos, pero uniendo pistas que 55 
se encuentran dobladas a 45 c , 90°. o 180°. Se 
sueldan por la cara por donde va insertado y no 
traspasa el sustrato. 



Otro de los elementos utilizados denominado 
busber, es cualquiertipo de puente que se insertan 
en el circuito impreso cuando existe la imposibi- 
lidad de utilizer el puente conventional anterior- 
mente descrko, ya sea por medios clectricos o por 
rcquerimientos elect ricos. Fiualmeiite ; tauibi^n se 
ucili'/an los Com il los dc potcncia : cuya ^conictrfa 
y printipales caractcristicas cstaran en funcion de 
la mision a que se le asigne. 

Otros dctallcs y caractcristicas dc la actual so- 
iititud do Patcnto de Invention se irau poniendo 
de ruauifiesto en el transcurso de la description 
que a continuation se <la, en que se hace referencia 
a los dibujos que a esta memoria se acompaua, en 
la que dc man or a, un bantu csquetnatica. se repre- 
sentan los detalles preferidos del proceso de fabri- 
cation prcc.onizado. Esros defalks se dan a tir.ulo 
de ejemplo, haciendo referencia a im easo posible 
dc realization practica de una caja de servicios 
^euerica, pero no queda limitado a los detalles 
dc fabrication que allf so cxponcn; por umuo esta 
description debe ser considerada. desde im pimto 
ilubcraoivo dc lo que puede scr la fabricaci6n de 
una caja de servicios, y sin Hinitaciones de nin- 
guna clase a otras de diseiio distinto, jDero que sin 
embargo inciuir/an parte o tot alidad de las ope- 
rations descritas. 

Sigue a continuation una relation detalladade 
los di versos elementos que se citan en la presente 
solktitiid de Pat.outo de Invention: (10) estam- 
pation, (11) soldadura de componentes, (12) sol- 
dadura componentes, (131 insertion puentes, (14) 
inserti6n pines, (15) soloadura pines, (16) com- 
probacion circuito piano, (17) doolado, (18) colo- 
cacion de separadores, (19) cosido, (20) soldadura 
lateral. (21) inoutaje tapa y fusibles, (21a) tapas 
porcafusiblcs, (21b) momajc capas porta-rcles, 
(21c) montaje tapas porta-couectores, (22) com- 
probation final. (22a) embnlaje, (2iJ) susrrato T 

(24) laminado material conductor, (24a) zona cer- 
caua al pin, (24b) zona cercana al componente, 

(25) pin corro, (26) pin largo, (27) soporte co- 
neotores, (27a) tabiquillos. (28) soporte fusibles v 
rcles, (28a) tabiquillos, (29) cajade serv'icios, (30) 
lengiietas, (31) placa de circuito impreso, (32) 
hembrillas, (33) celdillas, (34) celdillas, (35) se- 
parador, [M) bisagra. CJfia) lamina flexible, C\7) 
tetones. (38) ejes. (39) fusibles. (40) piuxa ex- 
tractora, (40a) alas, (40b) resaltes, (40c) uiietas, 
(40d) salieute, (41) aletas, (41a) espolOn, (42) 
puentes, (42a) extremos aco dados, (43) toniillos 
de potencia, (43a) cateza, (43b) zonas de defor- 
mation, (4:ic^ c.ucrpo poliedrioo, (44) rayo laser, 
(45) espejo, (40) prisma, (47) componentes, (48) 
rayo dc laser. (4fl) haccs: luminicos. (49) material 
de soldadura. 

La figura u" 1. es im esqtiema del proceso de 
fHbti<a<;i0n de ima caja. de servicios (29). 

La figma n° 2, es ima scix:i6n partial en al- 
zado de una placa de circuito impreso, en la cual 
se le ha colocado un pin corto (25). asi como y 
en orra realizacion dos placas de circuito impreso 
(31). las cuales se encuentran unidas mediante la 
coloration de un pin largo (26). 

La figma n" 3, es una vista en perspectiva de 
dos placas de circuito impreso (31), unidas por im 
cosido perimetral de pines largos (26). 

Lh ngm-H. u n 4, son unas secriones transversa- 
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les en alzado y pa.rciales de una serle de placas de 
circuito iniproso (31), doblfidaw on angulo recto, 
en angulo agudo, en seimcirciinferenoia, y a 45°. 

T.a figura n° 5. es una seccion longitudinal par- 
cial en alzado de una placa de circuito iinpreso 5 
(31), en la que se ha efectuado un Eresado para 
dividir la placa multiple en placas senr.il las. 

La figura n° 6, es una seccion longitudinal en 
alzado dc una eoja dc servicios (31), cn la que cat& 
dispuesta o formada por un soporte de coneotores 10 
(27) y un sotx>rte de fusibles (28), dotados cada 
inio de ellos de las correspondientes celdillas (33) 
y (34), disponiendo en su interior de un conjunto 
de elementos cle la caja. 

T.a figura u u 7. una scccion longitudinal en 15 
alzado de un separador (35), con distintas seccio- 
nos do dioho separador con dot alio do sujooion y 
bisagras. 

La figura n° 8, es una vista en planta supe- 
rior de el detaJle de sujecion de una pinza (40), 20 
montada en un soporte de fusibles (28) . 

La figura n° 9, es una vista en planta, alzado 
y lateral de una pinza (40). 

T.a figura n c 10, es una vista en planta y 
tambien en alzado, parciahnente seccionada del 25 
sisreina de sujecion de coneotores a un soporte de 
oonoctorcs (27), dospues de haber si do introduci- 
dos en las lengiieta.s (30). 

La figura ri" 1 1 . cs una seccion longitudinal en 
alzado de una placa de circuito impreso (31), a la 30 
que se le ha insertado un puente (42). 

La figura n° 12, son unas vistas en alzado fron- 
tal, una vista inferior v un desarrollo de un puente 

(42) . 

I .a figura n° 13, son unas vistas en a lzado, par- 35 
ciahnente seccionadas de un tornillo de potencia 

(43) . 

La figura n w 14, es una vista en alzado par- 
ciahnente seccionada de un sistema de soldadura 
para rayo laser. 40 

La ngura n = 15, es una vista en alzado par- 
ciahnente seccionada de un sistema de soldadura 
por idtrasonidos. 

En una de las realizaoiones preferidas de lo que 
es el objeto de la presente solicitud de Patente de 45 
Invention, el proceso de fabrication de una caja 
de servicios (29) con placas de circuito impreso 
(31). dobLadas o 110, y cusida. estara formado por 
al menos algiuia de las siguientes operaciones: 

50 

a) Cortado de los pines oortos o largos (25 y 
26) a medida y mecanizado de sus extremos 
a partir dc una varilla oontinua. 

b) Cortado de los puentes (42) y doblado de 55 
los extremos aco dados (42 a), y mecanizado 

de stis extremos. 

c) Fnscrcidn de pines oortos (25), o pines largos 

(2G) y de puentes (42). 60 

d) Soldado de los pines (25) y (20), a la placa 
de circuito impreso (31) por soldadura por 
ola de estano, o bien por idtrasonidos y/o. 

por laser. 65 

e) Insertado de compouentes tales como 
lengiietas (30) y hembrillas (32). 
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f ) Soldado de lengiietas (30) y hembrillas (32). 

g) Comprohaoion del circuito piano. 

h) Doblado del circuito (31), colocaudo en me- 
dio un separador (35). 

i) Cosido mcdianto la inseroion de pines largos 
(26) y, posterior doblado de los mismo. 

j) Montado do las fapas do plastico soporte de 
oonectores previainente inyectadas. 

k) Mnntmlu de las r.njias de pl&stieo soporte de 
rcles y fusibles previamente inyectadas. 

1) Montaje de los fusibles para efeotuar 
despucs una ultima comprobaeion. 

El pruceso de fabiicacion de una caja de ser- 
vicios cuya placa de circuito impreso estara do- 
bhulu y ctii^idn. so rculizn <m una lfiiroi fonnmln 
por uua seiie de insert adoi as automatioas de los 
diferentes componentes, programahles por orde- 
nador. tineas dp transport.^ y soldaduraa auto- 
matizadas. asi como un sisccma dc vision arti- 
ficial que detecta los diferentes colores de los fu- 
sibles en sus correspondientes lugares, posterior- 
mente la cadena es controlada electrioamente, im- 
primicudo cl numero de referenda y la fecha sobre 
la caja de servicios (29), si la pieza es correcta o 
eypulsando de la Ifnea automaticainente oualquier 
pieza clefectuosa. 

Las soldaduras se realizan de la siguiente raa- 
nera dependiendo del tipo de soldadura que se 
realice: 

a) Soldadura por ola: el ciroiuto impreso sin 
soldar {31) pasa primero por el flux para el i mi liar 
toda la suciedad que pueda llevar el oobre y efeo- 
tuar am una mcjor doldadura : poitcriormcntc cl 
circuito pasa por una zona de precalentamiento 
donde la temperatura ambiente es de alrededor 
de 400°, con el objeto de aminorar el cheque 
term i co que recibiri por el contacto del estano 
y finaimente pasa por la ola de estano, que est a 
a una temperatura de 245 "C aproximadainente, 
voiviendo awi el estano a la zona a soldar. 

Todoel proceso se puede controlar, cambiando 
oiertas variables como la velocidad del arrastre de 
la cinta transportada de la placa o de la altura de 
la ola de estano que cubre las zonas a soldar. 

El estano utilizado del>e ser el 11 Am ado 60-40 
% do compnsicion, es decir 63% de estaiio y 37% 
tie plomo. 

b) La soldadura por laser, tal y como puede 
verso on la figura n° 14. so ofoctua mediante rayo 
de laser (48), que incide sobre un prisma (46) el 
cual rcmitc los haccs lummicos Mil), sobre Linos 
espejos (45). los cuales refiejan dichos haces so- 
bre las zonas (24a) cercauas a los pines, pro- 
duciendose asf la fusi6n. El rayo (49) puede ir 
directamente a la patilla o pin del component e a 
soldar, o a parte de la patilla y parte al oobre de 
la placa do material conductor (24) quo esta a su 
alrededor, es decir la zona (24a). 

cj La soldadura tainbien puede ser efectuatla 
alternativamente por ultrasonidos, tal y como 
puede verse cn la figura n° 15, de manera que 
las patillas (47) de los componentes, quedan uni- 
das al cobro o lamina de material conductor (24), 
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mediaure la fusion con el, gracias a dicha apli- 
cacion de ultra sonidos, con la ventaja de que la 
vara opuesta a la soldadura queda util. 

Las operaciones principales que forman parte 
del prcwreo do fahricacion perfeccionado, se des- 5 
trribeu a txmtuiuaciOn con referenda a los dibujos. 
En la figura ti° 2, podeinos ver »ui pin (25) intro- 
durido en una placa de circuito impreso (31) y con 
aportaciOn de material de soldadura. (49). Con la 
utilization de 1111 pin largo (26) se puede efectuar 1( ) 
la union olectrica de cuatro caras de cobre (24), 
que podenios conexiunax eutre si a voluntad nie- 
diante dichos pines Largos (26), con las variantes 
de dos caras de una placa es decir las partes con- 
ductors (24), de tma placa (31), con la. parte 15 
conductor* (24) de otra placa (31). Las cuatro 
caras conductoras (24) entre al, o bien una cara 
conductora (24) de una placa (31). con una cara 
(24) de la otra. 

La disposition de los pines largos (26) se 20 
cfcetuau tal y como puodc verse cri la figura n° 
3 por todo cl perl metro dc las placa s del circuito 
impreso (31) de mauera que se logra una buena 
concxi6r> mccanica entre ellas. 

Tambien es posible por motives de vohunen 25 
que se proceda a una tansforiiiaciOn de los cir- 
cuitos (31) mediante los correspondientes dobla- 
dos de los mismos, con lo que la misma siiperficie 
practica de las pistas, ocupamos menos volurnen 
o bien nos adaptamos a las goomct.rias proc.Lsa.s 30 
para cl fabricante del automovil, de esta forma 
tenernos doblado el circuito impreso (31) a 90°, 
45 c e incluso 180*. 

Tal ycomo puede verse en la figura ii = 4 el do- 
blado a 90° presenta dos posibilidades, el doblado 35 
hacia afuera o bien el doblado hacia adentro, para 
lo cual sc cfecttia el correspondiente fresado del 
sustrato (23), segiin detalles que pueden verse en 
la figura n = 4. Scgvin sea cl angulo elegido la con- 
figuration del fresado sobre el sustrato (23) es to- 40 
tabnente distinta en alguuos cases en el fresado 
a 90° el mismo produce una hendidxira de per- 
fil cotalrncntc recto con caras vcrticalcs paralclas. 
micntras que en otra rcali7.acion a 90° el fresado 
produce en el sustrato (23) caras que fonnan en- 45 
tre sf un angulo aproxiniado de 90'. 

Cuando cl doblado so ofect.ua a 45°, tenemos 
dos posibilidades de doblado. el doblado hacia 
afuera. y el doblado hacia. dentro. En el doblado 
hada afuera el fresado produce una hendidm'a de 50 
caras verticales paralelas, mientrasque el doblado 
hacia dentro el fresado produce tma hendidura de 
caras formando un angulo aproximadamente de 
45 c . 

En el doblado a 180°, la distancia entre dos 55 
placas de circuito impreso (31) queda determi- 
nado por la auchura del fresado. lo cual debe ser 
dos vw:es la anchma parl.ida ixir el numero phi. 

Hay que tener en cuenta que para todos los 
tipos dc: doblado del sustrano (2^1) y. despues del eo 
proceso de fresado del mismo sobre la capa de co- 
bre o lamina de material conductor (24) sin cor- 
tar. debe quedar iiua pequena capa de sustrato 
(23) ciiyii espesor oscilara entre 0,02 y 0,01 mm. 

Otro sistema utilizado para un mejor aprove- $ 5 
chamiento es el do bladoy posterior cosido por las 
aristas que no son las de la doblez. 

Cuando las diinensiones de la placa de circuito 



impreso (31) son reducidas, se pueclen agrtipar 
en otra de mayor tamano y realizar los procesos 
de insertion v soldadura como si de una sola se 
tratase. Para dividir la placa multiple en placas 
scncillas. so rcalhara un fresado tal y como puede 
verse en la figUi a n c 5. 

Las pie*/.as de plastico tales como el soporte 
de conectores (27) y el soix>rte de fusibles (28). se 
diserlan scgiin las exigencies del cliente, pero con 
caractcr general encajan entre si, dejando entre 
cllas, tal y como pnede verse on la figura n D C a 
las pla<:as de circuito impreso (31) unidas entre sf, 
a t raves de los correspondientes pines cortos (25), 

0 pines largos (26) o puentes (42), disponiendo 
ambas caras dc las laminas de material conduc- 
tor (24) las hembrillas (32) y lengiietas (30), las 
cualcs ostan posicionadas en el interior de una 
celdiilas (33) disenadas de manera que sirvau de 
guia para la ontrada dc loa conoctorcs o fusibles 
corresi3ondientes. 

Entre dos placas de circuito impreso (31) se 
colocan los correspondientes separadores (35), los 
cualcs tal y como pucdo verse cn la figura n" 
7, est an dotados de la s correspondientes bisagras 
(36), las cuales tienen puntos de discontinuidad 
por ejeiuplO; los encerrados dentro de un u'rculo 
de puntos, los cuales disponen de una pequena 
lamina flexible (36a), para dotarles de coniinui- 
dad y en los extremes de diohos separadores (35) 
unos totoucs (37), de sectuon transversal a modo 
dc Mochas, sir.uadotf cn Ins cxtremorf dc nnos cjes. 
Dichos tetones (36), posicienan al separador (35) 
entre dos placas de circuito impreso (31). 

El sisteuia de sujetion de los conectores exige 
que en el disefio dei soporte de los mismos (27), 
se prevean unas aletas (41) dotadas de unos es- 
polones (41a) y, diehas aletaa van solidarizadas a 
las paredes de las oeldillas (33), tal y como puede 
verse cn la figura n° 10, en la que se muestra un 
soporte de conectores (27) dotado de varias ale- 
tas (41) y de varias lengi'iotas (301, as! como la 
misma figura n~ 10 puede verse la misma o el 
mismo soporte de conectores (27) una vez han 
recibido dichos conectores y los mismo, han que- 
dado retenidos per los espelones (41a). 

Los puentes (42). euya fabricaciOn se reali/A 
dc forma auto mat ir.a, estan formados por vari- 
Uas de laton y cobre. las cuales en una primera 
epcracien sen cevtadas para despues poder efec- 
tuar en sus extrenios acoda<:los (42a), imas ca- 
bc2as dc pucntc dc configuration sensiblemente 

1 rmu:oprismatica. 

FLnalmente, los tornillos de potencia (43), tal 
y enrno puotlc w.rse en la figura n c 13, presentan 
un rucrpo (4,5c) euya supcrflcic lateral cs scnsiblo- 
mciite polieth'ica que se prolongs superionnente 
en una cabeza (43a). mientras que por la parte 
inferior del cueiixi pfilieVlrico (43c), se encuentran 
unas 2onas dc deformation (43b), las cuales tal y 
como pucden v<irsc en la figma n° 13, penetran en 
el circuito impreso (31) y, mediante la correspon- 
diente opcracion dc deformacion, queda retenide 
el tornillo de potencia (43) en el interior de una 
«:aja de servicios (29) v, tambien reteoido en las 
partes conducteras (24), de una placa de circuito 
impreso (31). 

Sc comprenderd despues de observados los di- 
bujos y la i^tplir^i<:i0n que hemos efectuado de 
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el Ins. que la. solicit ml de Parenre de Imtuiciriu que 
motiva la presente meinoria, proporcioua una fa- 
brication sendlla y efectiva que puede ser llevada 
a la pr6otka mediante tin conjunto de operacio- 
nes con gran iacilidad, constituyendo, sin duda 
alguna, nn resultado industrial nnevo. 

DcscHco suficicHCcincTite tm quo consiste la 



presente. s< ilir.it nd de Patente cle Imemurin, en ro- 
rrcspoadoncia con las ti£iirn* ad juntas, sc coru- 
prende que podian introducirse en la rnisma cua- 
lesquiera modific-aciones de deballe que se etatitnen 
convenientes, siempre y cuando las rauanas no tie- 
nen la esencia de la Patente que queda resumida 
en las siguientes reivindicarlones. 
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REIVINDICACIONES 

1. Perfeooionannentos en los procesos de fa- 
bricaci6n de cajas de servicios y de sus partes, de 

las que estan forraatlas por iin conjunto de placas 5 
de circuito impreso (31), a las que les ha inser- 
tado y soldado los correspondientes componen- 
tcs rlectrieos, caracterizado en que dicho pro- 
ceso de fabrication ooinprende al menos alguna 
de. las operadoues riigiiient.es: esrampacion de los 10 
componentes (10), insertion de componentes (11) i 
snldailuiH d« cnmpnuHiil hs (12). hiSHLvidn (13) de 
pueutes (42), insertion (14) de pines cortos (25) 
y pines largos (26), soldadura (15) de pines cor- 
tos (25) y pines largos (26). comprobacion (16) 15 
de circuitos pianos (31), doblado de circuitos im- 
presos (31) por fresado de sustratos (23), cosido 
(19) de placas de circuito impreso (31) por sus 
hordes periinetrales. montaje (21) de tapas y £u- 
flihlcs, <:nnipr<>l>H<:ion final (22), embahije (23h). 20 

2. Perfeooioriamientos en los prooesos de fa- 
brication de rajas de servicios y de stis partes, 
caracterizado segun la anterior revindication, 
cn que para lojrrar la conductividad clectrica en- 

tre las dos caras conductoras (24) de la placa de 25 
circuito impreso (31) se utilizan el pin corto (25). 

3. Perfeccionamientos en los procesos de fabri- 
cacidn de cajas de servicios y de sus partes, ca- 
racterizado segun las anteriores reivindicaciones 

en que para lograr la conducGividad electrics, entre 30 
varias placas de circuito impreso (31), que pueden 
ser a su vez de simple o de doble cara conduc- 
tora (24), se utilizan pines largos (26), los ouales 
cfectuan ndomas una union mccanica pudiendose 
tonexiouar electricamente entre si cllutio t-aras 35 
de material conductor (24), dos caras de material 
conducror (24) dc una plana (31), con una. lamina 
de material conductor (24) de otra placa (31), o 
bien una lamina de material conductor (24) de 
una placa (iU), con otra lamina de material con- 40 
ductor (24) de otra placa (31). 

4. Perfeccionamientos en los procesos de fa- 
bricacion de cajas de servicios y de sus partes, 
caracterizado scgun las anteriores reivnidicacio- 

ucs cn que. la cn nexion mccanica entre placas 45 
dc rimiko impreso (Hi), sc cfocr.ua por todo el 
pen' metro exterior de las placas mediante la in- 
sertion de pines largos (26). 

5. Perfeccionamientos en los procesos de fabri- 
cation de cajas de servicios y de sus partes, ca- so 
racterizada scgun las anteriores reivindicaciones 

en que, el doblado de placas de circuito impreso 
(31), se efectiia hacia afuera a 90 c , hacia dentro 
a 90° , a 45° hacia afuera a 45° hacia dentro y a 
180°. 55 

6. Perfeccionamientos en los procesos de fa- 
brication de cajas de servicios y de sus partes, 
caracterizado scgun la primera y quinta reivin- 
dicacioii en que, el fresado de la capa de sustrato 

(23) en el doblado de 90° hacia afuera, sc cfcctiia 60 
dejando en la misma rebajada con las caras de la 
hendidura vertical, paralclas cntrc sf. 

7. Perfeccionamieutos en los procesos de fa- 
bricacion de cajas de servicios y de sus partes, 
caracterizado scgun la primera y quinta reivin- 65 
dicaciou en que, en el doblado de placas de cir- 
cuito impreso (31), cuando las mismas se doblan 

a 90° v hacia adentro, la hendidura producida por 



el fresado sobre la capa de sustrato (23), sus caras 
vcir.icalcs forma n un angulo de 90° aproxiinada- 
mente. 

8. Perfeccionamientos en los procesos de fa- 
brication de cajas de servicios y de sus partes, 
caracterizado segun la primera y la. qtiinta rei- 
viiulicatioii. eu que la opovacion de doblado de 
placas de circuito impreso (31). a 45° y hacia 
afuera, cn la operation de fresado se produce una 
hendidura en la capa de sustrato (23) en la que 
sus caras verticales son paralelas. 

9. Perfeccionamientos en los procesos de fa- 
brication de cajas de servicios y de sus partes, 
caracterizado segun la primera y quinta reivin- 
dicarioii. cu que la operation de dohlado hacia 
adentro a 45° de las placas de circuito impreso 
(31) y. on la oporacion de fresado de la capa de 
sustrato (23), se produce una. hendidura cuyas ca- 
ras verticales forman un angulo de 45°. 

10. Perfeccionamientos en los procesos de fa- 
brication de ca jas de servicios y de sus partes, ca- 
racterizado scgun la. primera y quinta reivindi- 
caci6n. cn que la opcraci6n de doblados de placas 
de circuito impreso a 180° , la anchura de fresado 
determina la distancia entre placas, de manera 
que dicha distancia quede igual a dos veces la an- 
chura partido por cl numero phi. 

11. Perfeccionamientos en los procesos de fa- 
brication de cajas de servicios y de sus partes ca- 
racterizado scgun las anteriores reivindicaciones 
cn que para dividir una placa multiple de circuito 
impreso (31) en placas senrdllas, se realize un fre- 
sado dc capa dc material dc .sustrato {23) scgun 
una hendidura cuyas caras verticales forman un 
angulo de 60 + 5°. 

12. Perfeccionamientos en los procesos de fa- 
brication de cajas de servicios y de sits partes, 
caracterizado segun la primera reivindicacion 
cn que una caja dc servicios (29). csra formada 
al menos por tin soporte de conectores (27) y un 
soportc do fusiblcs y roles (28), dotados respecti- 
vainente dichos soportes de los tabiquillos (27a) 
y (28a), que dividen a los mismos en los grupos 
de celdillas (33) y (34) respectivamente. 

13. Perfeccionamientos en los procesos de fa- 
brication de cajas de servicios y de sus partes, ca- 
racterizado scgun las anteriores reivindicaciones 
en que, entre dos placas de circuito impreso (31), 
se colocan los separadores (35) formados por una 
lamiua tie material dielectrico delgado, en cuyos 
extremos se dispouen alteruativamente y emer- 
giendo perpendicularmente de su cara anterior y 
posterior, los tetones (37) que se apoyan en los 
ejes (3H). tlisptuiiendose a una distancia pretteter- 
minada de amtx>s de la bisagra (36) dotada de la 
lamiua flexible (36a). 

14. Perfeccionamientos en los procesos de fa- 
brication de cajas de servicios y de sus partes, 
caracterizado scgun las anteriores reivindicacio- 
utw cu que, para la extraction de fusibles (39) 
sc siuian piezas extractoras (40), dotadas de alas 
(40a) de cuya parte exterior y en su zona media, 
se encuentran los resaltes (40b) y por la parte 
interior de las alas (40a) y en sus extremos las 
ufiotas (40c) y cn cl vertice de dichas piezas (40) 
los salientes (40d). 

15. Perfeccionamientos en los procesos de fa- 
brication de cajas de servicios y de sus partes, ca- 
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racterizado segun las anteriores reivindicaciones 
en que, del soporte de conectores (27) emergen 
perpendicularniente a los inismos, las aletas (41} 
dotadas en sus extremos de los espolones (41a) 
como medio do refcencion de conectores a intro- 
duce en la celdilla (33) para conexionar con las 
lengiietas (30). 

16. Perfeccionamientos en los procesos de fe- 
bricocion de cajas de servicios y de sus partes, ca- 
racterizado scgiin las anteriores reivindicaciones 
on que, la insorcion de puentes (42) en placas de 
circuito impreso (31J, se efectua despu£s del desa- 
rrollo de dichos puentes (42) mediant e el cortado 
a distancias predeterminadas de varillas de laton 
y cobrc y, cl dublado sugnn unos extremos acoda- 
<ios ( 42a) y la produce ion en los puntos extremos 
de (42a) de unas zonas troncopiramidales. 

17. Perfeccionamientos en los procesos de fa- 
brication de cajas de servicios y de sus partes, 
caracterizado sesun las anteriores reivindicacio- 
nes, en que tomillos de potencia (43), presen- 
ton un cucrpo principal dc configuration sensi- 
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20 



blemenre imliettrica (43c) > de cuya parte superior 
se prolonga en una cabeza (43a), roscada y de la 
parte inferior emergen uuaa /onas de deformation 
(43b). 

18. Perfeccionamientos en los procesos de fa- 
brita*.ion de cajas de servicios y de sas partes, 
caracterizado ©cgi'm las anteriores reivindicacio- 
nes cn que, la operation dc soldado por rayos laser 
(48), ac efectua a craves de un prima (46) que di- 
socia los haccs dc \\rz. (AO) refract andolas sobre 
espejos (45) v, fundiendo la zona (24a) cercana a 
los pines (25) y (26) formaudo dos zonas de sol- 
dado. 

19. Perfeccionamientos en los procesos de fa- 
briciieion de cajas de servicios y de sus partes, 
caracterizado ftcgitn la primcra rci vindication 
on que, on la operation de soldadura por ultra- 
sonidos, quedan unidas las patillas de los com- 
pnncnt.es a la lamina de material conductor (24) 
mediante la fusion con el de dichos elementos (47; 
y de la zona (24 b). 
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